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Abstract 


Method for producing, by extrusion, solid profiles having a low moisture pickup (regain) and having a 
variable density, based on a mixture of wood chips and of recycled thermoplastic materials, characterised in 
that a single-screw extruder 1 , with outgassing, fitted at its end with a profile die, is fed first of all in its inlet 
zone with wood chippings and then with molten recycled plastic material from an auxiliary exterior source at 


a point located before the outgassing zone. [M] 
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(54) Profiles massifs a base de bois et thermoplastiques recycles et leur procede de fabrication. 



ProcSde de production par extrusion de profits massifs a 
faible reprise d'humidit6 et a densite variable a base dun 
•nelange cie copeaux de bois et de matieres thermcplascques 
racyclees, caracterise en ce que I on alimente une ex'.r.-de-se 
monovis a d^gazage 1 munie a son extremite d'une f£e;e a 
profile, tout d'abord dans sa :one d'entree par les copeaux de 
bois et ensuite en matiere plastique recyclee fondue dune 
source exterieure auxiliaire en un poir.t siiue avant la woe de 
degazage. 
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PROFILES MASSIFS A EASE DE BOIS ET IHERMOPLASTIQUES 
RECYCLES ET LEUR PROCEDE DE FABRICATION 



5 La presente invention conceme un procede pour fabriquer par 
extrusion un profile massif a base de copeaux de bois et de dechets 
de matieres th^rmopiastiques recycles. 

Le but de 1' invention est la recuperation de dechets de natie- 
res plastiques provenant d'arballages rigides tels que bouteilles ou 
10 tcnnelets pour le conditiorriarent de produits chimiques ou souples 
tels que les ncmbreux films d'emballage, de fardelage sous retracta- 
ble etc., ainsi que de dechets de bois tels que sciure, copeaux, 
provenant d' industries diverses mettant en oeuvre le bois, tels que 
l'industrie du meuble, des caisses d'emballage, des palettes de 
15 manutention etc... 

L'invention a pour objet un profile massif, de structure 
composite, a base de bois ou materiaux analogues et de matiere 
plastique, caracterise en ce qu'il comprend entre 40 et 80 I en 
poids de bois sous forme de particules ou de copeaux et entre 60 et 
20 20 7. en poids de matiere plastique intimeroent melee aux dites 
particules, la structure composite etant formee de ces' particules 
liees par une matrice plastique obtenue par fusion dans une extru- 
deuse des particules obtenues par broyage ou dechiquetage des 
dechets de raatieres plastiques diverses de recuperation des enbal- 
25 lages perdus rigides ou souples dont il a ete question plus haut. 

Les residus de bois ne necessitent aucune preparation, (cribla- 
ge et eventuellement rebroyage), ce qui serait inadmissible sur le 
plan de la rentabilite pour une matiere premiere d'aussi bas prix. 
C'est en effet l'une des ciracteristiques de 1' invention que de 
30 pouvoir s'accomoder de toutes les dicensions des dechets de bois 
evoques ci-dessus tels que dechets de sciage, copeaux, bois eclate 
etc... 

La matiere thermoplastique provient de la recuperation de 
dechets de matieres thermoplastiques de provenances diverses. Ce 
sent notamrent les petits et grands corps creux produits massivement 
par 1' Industrie de l'emballage et du conditiormement , et dont. 
jusqj'ici, aucun reemploi satisfaisant n'avait ete propose. Ce sont 
par exemple les bouteilles d'eau minerale, de vin et d'huile en PVC 
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rigide, ou les futs et tonnelets pcair le conditionnement de produits 
chimiques realises en polyethylene de haute densite. 

Mais ce sont aussi tous les films souples en polydthylene de 
5 haute ou basse densite, en polypropylene ou en PVC, retractabies ou 
non, utilises dans le conditionnement, le transport d'objets fabri- 
ques, dans l'agriculture etc... 

La presente invention conceme egalement un procede pour 
l'obtention d'un profile massif h partir des deux types de produits 
1° de recuperation decrits ci-dessus, qui sont essentiellement un type 
de dechets infusibles,(bois) et un type fusible (thenroplastique) '. 

L' invention reside en ceci que le melange des deux types de 
dechets en question n'est pas fait en amont de la ligne de fabrica^- 
tion, rrais que Ton procede par coextrusion pour injecter dans les 
15 particules infusibles une veine plastique fondue a part, cette 
matiere plastique venant occuper les vides intersticiels existant 
entre les particules et copeaux de bois pour former une taairice 
continue. 

Une autre caracteristique de 1' invention est que la densite 
20 apparente du profile massif obtenu est une fonction croissante du 
freinage subi par le profile a la sortie de l'extrudeuse principale 
de fabrication. 

L' invention sera mieux comprise en se reportant a la figure 
unique donnee a titre d'exemple non limitatif. 

25 En (1) on voit le corps de l'extrudeuse principale et en (2) 
l'extrudeuse auxiliaire qui se raccorde en (3) a l'extrudeuse 
principale. Cette extrudeuse pourrait etre rempiacee par un fondpir 
ou toute autre sorte d'appareil de fusion (melangeur interne, 
malaxeur etc..) sans sortir du dcoaine de 1' invention. 

30 Ce mode d' alimentation par un organe auxiliaire presence 
l'avantage de permettre I 'introduction dans les copeaux de bois, en 
plus de la matiere thermopiastique recycle, divers additifs te Is 
que colorants, lubrifiants, stabilisants de reccnditicrcnement de la 
matiere recyclee. 

35 Les s.abilisants de la matiere plastique, relative nr. 
volatils, disparaissent en partie lors d'une premiere mise cn oeuvre 
sur machine de transformation. On a avaitage a completer a \e-jr 
valeur initiale le taux de ces additifs. 
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On peut en outre, grace au principe de coextrusion, introduire 
par la mane voie des cires cie polyolefines destinees a augmenter 
l'hydrophobie du profile extrude\ 
5 En (4) se voit la zone d* alimentation en particules et copeaux 
d? bois venant de la tremie 10. Cette partie du corps de l'extrudeu- 
se est avantageusement chauffee (ceci n'a pas ete represented pour 
faciliter 1* evacuation de I'humidite contenue dans le bois. 

En (5) est visible la zone de degazage de l'extrudeuse princi- 
10 pale. La portion de vis correspondante est cylindrique et sen noyau 
est de diametre plus petit pour tenir compte du volume occupe par la 
matiere gelifiee fournie par i'extrjdnuse. 

Le vide est applique en (9) a travers 1' orifice de degazage 

, (8). 

15 A la suite, on trouve en (6) la zone de compression de la vis 
et en (7) la zone de pompage du melange a travers la filiere. 

Celle-ci se compose, dans le cas de la figure donnee, de trois 
elements. (13), (14), (15), assembles en serie de telle sorte que 
leurs pertes de charge s'ajoutent. 

20 On a decouvert en effet que, suivant les pertes de charge dans 
l'outillage de sortie, le melange particules de bois/plastique etait 
plus ou moins densifie, et qu'a l'outillage de pertes de charge 
maximum correspondait le materiau le plus densifie. 

C'est ainsi qu'avec trois elements en serie une densite de 1,35 

25 a pu etre obtenue, tandis qu'avec un seul element, seule une densite 
apparente de 0,90 est obtenue. 

Le profile massif sort de la filiere en (16) et il est coupe 
par la scie telante (17) qui se deplace avec le profile et a la riere 
vitesse. Sa frequence d' intervention est plus ou moins grande selon 

30 que Ton desire des profiles de differents modules, uu tel deiTLL-pro- 
duit trouvera de norcbreux enplois, aprds sa division en modules plus 
ou moins grands. 

Les petits .modules sont utilisables par exemple cccine plots de 
palette (80 a 100 nn de diametre ou hauteur), les moyens come 
35 piquets (1m) ou pcteaux (lm50 1 2m), les grands cccme barres horizon- 
tales de cloture (6m). 

En (11) on peut voir le broyeur qui r§duit en petits rcrceaux 
les stallages plastiques perdus tels que bouteilles, seaux ou 
tonnelets plastiques, et en (12) le recipient de distribution des 
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additifs et en particulier de cires de polyolefines. Dans ce cas, 
(12) est de preference chauffe. 

Les cires de polyolefines, en bouchant les pcres du bois, 
rendent le profile particulierement hydrophobe. 
5 En outre le recipient (12) ou I'une de'ses subdivisions eventuel- 

les peut servir a introduire dans i'extrudeuse auxiliaire et ainsi 
dans la matiere plastique recyclee des additifs tels que des stabili- 
sants pour ramener leur pourcentage a une valeur initiale de la 
matiere plastique vierge, avant toute perte due a la premiere !:dse 
10 en oeuvre. 

L'exenple donne ci-apr&s conceme plus particuliererent la 
fabrication de plots de palette. 
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10 1. Precede de production par extrusion de profiles massifs a faible 
reprise d'humidite et a dens ite variable a base dVi melange de 
copeaux de bois et de ratieres rhermoplastiques recycles 
caracterise en ce que Ton alirnente une extrudeuse monovis k degaza- 
ge, nunie a son extremite d'une filiere a profile, tout d'abord dans 

15 sa zone d' entree par les copeaux de bois et ensuite en taatiere 
plastique recyclee fondue d'une source exterieure auxiliaire en un 
point situe avant la zone ce degazage. 

20 2. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que la vis de 
1' extrudeuse rronovis est divisee en quatre zones, comprenant de 
1' entree vers la filiere : 

- une zone d' alimentation en copeaux de bois, chauffee, dans 
25 laqi-elle la matiere n'est soumise a aucune compression, et 

dans laqueile les copeaux de bois recoivent la matiere 
thermo-plastique recyclee fondue d'une source exterieure auxi 
liaire.. 

30 - une zone de degazage, dans laqueile le melange ci-dessus est 
sounds siirultanement a une decompression et a un degazage sous 
vide. La decompression est produite par une augmentation de la 
section de passage dans la vis, cette zone etant cccre la 
precedente cylindrique. 

35 

- une zone de compression dans laqueile le noyau de la vis est 
conique. 
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- une zone de panpage a noyau cylindrique servant a 1 'alimenta- 
tion sous pression de la filiere. 

5 

3. Procede selon les revendications 1 et 2 caracterise en ce que la 
matiere thennoplastique recyclee est fondue au moyen d'une extru- 
deuse auxiliaire. 

10 

4. Precede selon 1' une quelconque des revendications 1 k 3 caracte- 
rise en ce que le point de raccordement de l'extrudeuse auxiliaire 
et de l'extrudeuse ncnovis principale se trouve situee avant la fin 
de la zone d' entree alinentee en copeaux de bois et avant la prise 

15 de vide de la zone de degazage de l'extrudeuse principale. 

5. Proclde selon ,1'une quelconque des revendications 1 a k characte- 
rise en ce que l'extrudeuse auxiliaire sert a introduire dans les 

20 copeaux de bois en plus de la tnatiere themwplastique recyclee 
divers additifs tels que colorants, lubrifiants, stabilisants de 
recenditionnement de la natiere recyclee et cires de polyolefines 
destinees a augmenter I'hydrophobie du profile extrude. 

25 

6. Procede selon l'ur.e quelconque des revendications 1 a 5 caracte- 
rise en ce que l'outillage d' extrusion est constitue d'une pluralite 
d'elerrents constitutifs Gcrblables et. susceptibles de travail ler 
soit isolement soit assembles en ncrcbre variable en fenction du 

20 nenfcre d'elenents et cccpris entre 0,90 et 1,35. 



7. Profiles trassifs a faible reprise d'humidite et a densite compri- 
se entre 0,90 et 1,35 fabriques selon un procede relevant d'ur.e 
35 quelconque des revendications 1 a 6, 
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